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The invention relates to a 
method for producing a flat strip 
in which a supporting fiber fabric 
comprised of a multitude of parai- 
lelly aligned supporting fibers that 
are interwoven with cross fibers 
is embedded in a binder matrix 
made of synthetic material. Ac- 
cording to the invention, the sup- 
porting fiber fabric (38) is stiff- 
ened using a binder matrix made 
of thermoplastic material and is 
sealed against liquid penetration. 
In order to form the binder ma- 
trix, the supporting fiber fabric 
(38) can be pressed together with 
a film (40\ 40^) made of thermo- 
plastic material, heated and cooled 
again. In an alternative embodi- 
ment, the supporting fiber fabric 
(38) is firstly impregnated with a 




(57) Zusammcnfassung 


Die Erfindung bezieht sich auf em Vcrfahren zur Herstellung eines Flachbandes. bei welch«sm ein aus ciner Vielzahl von carallel 
aU • S i e^ ^: C i t !f , • m " Qu „ CrfaS ! n I w ™ ob ? nen Tra ? fas " n bestehendes Tragfasergewebe in cine Bindemittelmatrix aus Kunstswff eingebettet 
wird. EriindungsgemfiO wird das Tragfasergewebe (38) mit einer Bindemittelmatrix aus theimoplastischem Material auseesteift und eeeen 
Fluss.gke.tsduichtritt abgedichteL Zur Bildung der Bindemittelmatrix kann das Tragfasergewebe (38) en£«£ 2 einer Folle 5 «K 
aus thermoplastischem MaterialverpreBt, erhitzt und wieder abgekflhlt werden. Altemativ dazu wild das Tragfasergewebe (38) zunllchst mit 
emervomigswe.se wassngenThetmoplast-Suspension (52) durchtrfnkt und anschlieBend unter Verdampfen des Wassera und Schmelzen 
des thermoplastischen Matenals erhitzt und unter Bildung der erstanten Bindemittelmatrix wieder abgekflhlt 
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Verfahren zur Herstellung eines Plachbandee 
Beschreibung 

Die Brfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Flachbandes, bei welchem ein aus einer Mehrzahl von 
parallel ausgerichteten, mit Querfasern verwobenen Trag- 
fasern bestehendes Tragfasergewebe in eine Bindemittelroa- 
trix aus Kunststoff eingebettet wird. 

Verstarkungsbander dieser Art sind beispielsweise bekannt 
aus der W096/21785. Die Verstarkungsbander werden dort an 
langgestreckten und/oder flachigen Bauteilen eingesetzt. 
Die eine Bindemittelmatrix aus einem Duroplast, insbeson- 
dere aus Epoxidharz aufweisenden Verstarkungslamellen 
lassen keine Biegungen mit kleinen Biegeradien zu, so daS 
fiber eine Bauteilkante hinweg gefuhrte, bugelartige Ver- 
starkungen hiermit nicht moglich sind. Biigelf 6rraige Be- 
wehrungen werden beispielsweise benotigt, um bei Stahlbe- 
tonbalken oder Stahlbetonplattenbalken den Zusammenhang 
zwischen der Druck- und Zugzone zu sichern und Schub- und 
Querrisse zu vermeiden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Plachbandern zu entwickeln, das eine 
besonders rationelle Pertigung im Durchlaufverfahren er- 
moglicht. 


Zur L&sung dieser Aufgabe werden die in den Patentansprii- 
chen 1 und 11 angegebenen Merkmalskombinationen vorge- 
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
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gen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspru- 
chen. 

Die erfindungsgemafien L6sungen gehen von dem Gedanken 
5 aus, daS bei Verwendung eines thermoplastischen Kunst- 
stoffs als Bindemittelmatrix eine besonders rationalle 
Fertigungsweise mflglich ist. 

Eine erste Ldsungsalternative sieht vor, dafi gegen minde- 
10 st ens eine Breitseite des Tragfasergewebes eine Folie aus 
thermoplastischem Material angeprefit wird, dafi das 
thermoplastische Material der Folie unter Einwirkung von 
W&rme zum Schmelzen gebracht wird, dafi das Tragf asermate- 
rial unter der Einwirkung des Prefidrucks mit der Schmelze 
15 aus dem thermoplastischen Material getrankt wird und dafi 
anschliefiend unter Auf rechterhaltung des Prefidrucks das 
thermoplastische Material unter Bildung der ausgeharteten 
Bindemittelmatrix abgekuhlt wird. 

20 Gem&S einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wer- 
den das Tragfasergewebe und die raindestens eine Thermo- 
plast-Folie in einem Durchlaufverfahren verprefit, erhitzt 
und abgekuhlt. Das Tragfasergewebe und die mindestens ei- 
ne Thermoplastfolie werden dabei zweckmafiig von Vorrats- 

25 rollen abgezogen und entlang einer Durchlauf strecke ver- 
prefit f erhitzt und abgekuhlt. Hierbei wird das Tragfaser- 
gewebe bevorzugt in Richtung der Tragfasern der Durch- 
lauf strecke zugefuhrt. 

30 Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, dafi auf der freien Aufienseite der Thermo- 
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plastfolie zusatzlich eine Schutzfolie dem Tragf asergewe- 
be zugefuhrt und wahrend des Aufheiz- und Abkuhlvorgangs 
unter der Einwirkung des Prefidrucks breitflachig mat die- 
ser vorzugsweise losbar verbunden wird. Auch die Schutz- 
5 folie kann von einer Vorratsrolle abgezogen und gemeinsam 
mit der Thermoplastfolie und dem Tragfasergewebe der 
Durchlaufstrecke zugefuhrt werden. Eine bevorzugte Ausge- 
staltung der Erfindung sieht vor, daS das Tragfasergewe- 
be, die mindestens eine Thermoplastfolie und die gegebe- 

10 nenfalls vorhandene mindestens eine Schutzfolie zwischen 
zwei umlaufenden Bandern einer Doppelbandpresse verpreSt, 
erhitzt und abgekuhlt werden. Die zweckmaSig aus einem 
nicht schmelzenden Kunststoff material bestehende Schutz- 
folie sorgt dafiir, daS das PreSwerkzeug beim Aufheizvor- 

15 gang nicht mit dem schmelzenden Thermoplastmaterial in 
Beruhrung kommt und durch dieses verschmutzt wird. Sie 
kann hinter der Durchlaufstrecke wieder von dem fertigen 
Plachband abgezogen und auf einer getrennten Folienrolle 
beispielsweise zur Wiederverwendung aufgerollt werden. 

20 Andererseits ist es moglich, die Schutzfolie auf dem fer- 
tigen Flachband zu belassen und erst am Verwendungsort 
von dieser abzuziehen. 

Das Flachband kann hinter der Durchlaufstrecke auf eine 
25 Materialrolle aufgewickelt werden. Es ist es auch mog- 
lich, das Flachband hinter der Durchlaufstrecke parallel 
zur Durchlaufrichtung in Streifen mit vorgegebener Breite 
aufzuteilen und gegebenenf alls in dieser Form auf je eine 
Materialrolle aufzurollen. Weiter ist es moglich, das ge- 
30 gebenenfalls streif enweise aufgeteilte Flachband unter 
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Bildung von Flachbandlamellen in Abschnitte rait vorgege- 
bener Lange abzulangen. 

Die vorstehend beschriebene erste Verf ahrensvariante hat 
den Vorteil, dafi damit beliebig dicke Flachbander herge- 
stellt werden kdnnen. Die thermoplastische Folie braucht 
dabei in ihrer Wandstarke nur an die Dicke und damit die 
Aufnahmefahigkeit des Tragfasergewebes angepafit zu wer- 
den. 


10 


Eine weitere Erf indungsvariante, die vor allem zur Her- 
stellung dunner Flachbandbander geeignet ist, sieht vor, 
daS das Tragfasergewebe rait einer vorzugsweise wassrigen 
Suspension aus fein verteilten thermoplastischen Kunst- 
15 stoffteilchen getrankt wird, dafi das getrankte Tragfaser- 
gewebe anschliefiend iinter Einwirkung von Warme getrocknet 
wird, dafi das auf dem Tragfasergewebe abgeschiedene 
thermoplastische Material sodann vonter Einsatz von Warme 
zum Schmelzen gebracht tmd unter Bildung der erstarrten 
Binderaittelmatrix wieder abgekuhlt wird. Vorteilhaf ter- 
weise wird das von der Rolle abgezogene Tragfasergewebe 
im Durchlauf durch eine Suspensionsf lotte und anschlie- 
fiend durch eine Verdampfungsstrecke, eine Schmelzstrecke 
und eine Abkuhlstrecke hindurchgef uhrt . Das Tragfaserge- 
webe kann aufierdem vor, wahrend Oder nach dem Erstarren 
der Bindemittelmatrix geprefit oder kalandriert werden. 
Die auf diese Weise entstehenden Flachbandern konnen zur 
Vergrdfierung der Wandstarke des Endprodukts zu mehreren 
breitflachig unter Einwirkung von Druck und Warme mitein- 
ander verbunden werden. 
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Die nach den erf indungsgemafien Verfahren hergestellten 
FlSchbander weisen eine Vielzahl von parallel ausgerich- 
teten Tragfasern auf, die unter Bildung eines Tragfaser- 
gewebes rait Querfasern verwoben sein k6nnen und die zu- 
5 sammen mit den Querfasern in eine Bindemittelmatrix aus 
thermoplastischem Material eingebettet sind, wobei die 
Bindemittelmatrix die freien Zwischenraume des Tragfaser- 
gewebes durchdringt. Das in die Bindemittelmatrix einge- 
bettete Tragfasergewebe kann an mindestens einer Breit- 
10 seite eine ablosbare Schutzfolie tragen. 

Fur die Bildung der Bindemittelmatrix kommt ein thermo- 
plastischer Kunststoff aus der Gruppe der Polyolefine, 
Vinylpolymere, Polyamide, Polyacetale, Polycarbonate, Po- 
15 lyurethane und Ionomere in Betracht. Die Tragfasern ent- 
halten zweckmaSig Kohlenstof f asern oder sind als solche 
ausgebildet. Die Tragfasern und die Querfasern konnen 
auch Aramidf asern, Glasf asern oder Polypropylenf asern 
enthalten oder als solche ausgebildet sein. 

20 

Als Schutzfolie kommen beispielsweise ein duroplastischer 
Kunststoff, wie Polyestherharz oder ein elastomerer 
Kunststoff, wie Silikon-Kautschuk, oder Silikonpapier in 
Betracht . 

25 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der in der Zeich- 
nung in schematischer Weise dargestellten Ausfuhmngsbei- 
spiele naher erl&utert. Es zeigen 
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Fig. 1 ein Ablauf schema filr die Herstellung einer 
Flachbandlamelle unter Verwendung einer Doppel- 
bandpresse; 

5 Fig. 2 ein Ablauf schema fur die Herstellung einer 
Flachbandlamelle unter Verwendung einer Suspen- 
sionsf lotte . 


Die nachstehend beschriebenen Verfahren sind zur Herstel- 
10 lung von Flachbandern und Flachbandlamellen bestimmt, die 
eine Verbundstruktur aus einer Vielzahl von parallel zu- 
einander ausgerichteten, biegsamen oder biegeschlaffen 
Tragfasern, einem gewissen Anteil von mit den Tragfasern 
quer verwobenen Querfasern und einer stabilisierenden 
15 Bindemittelmatrix aus einem thermoplastischen Kunststoff 
aufweist. Die thermoplastische Bindemittelmatrix sorgt 
dafiir, dafi das Flachband bei Gebrauchstemperatur relativ 
steif ist und durch Aufheizen auf eine Temperatur ober- 
halb des Glasumwandlungspunktes plastisch verformbar ist. 

20 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Anlage zur Her- 
stellung derartiger Flachbander umfaSt eine Doppelband- 
presse 20 mit zwei Ober Dmlenkrollen 22 in entgegenge- 
setzter Richtung umlaufenden Prefibandern 24, die mit ih- 

25 ren einander zugewandten Trumen 26 eine Durchlauf strecke 
28 ffcr ein in der nachstehenden Weise zu bearbeitendes 
Endlosband 30 begrenzen und gegen das Endlosband breit- 
seitig anpressen. Zur Bildung des Endlosbandes 30 werden 
von filnf Vorratsrollen 32 , 34 • , 34 • ' , 36 ' , 

30 36" ein Tragf asergewebe 38, zwei Thermoplastf olien 
40\40" und zwei Schutzf olien 42' ,42" abgezogen und an 
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den eingangsseitigen Umlenkrollen 22 der Doppelbandpresse 
20 in der gezeigten Weise breitflachig gegeneinander ge- 
fuhrt. Entlang der Durchlaufstrecke 28 durchlauft das 
Endlosband 30 unter Auf rechterhaltung der AnpreSkraft der 
5 Prefibander 26 zunachst eine Heizstrecke 44, entlang wel- 
cher das thermoplastische Material der Thermoplastfolien 
40', 40" zum Schmelzen gebracht und in die Freiraume des 
Tragfasergewebes eingedruckt wird. Die Schutzfolien 
42' ,42" sorgen dafur, daS die Prefibander 26 nicht von 

10 dem schmelzenden Thermoplastmaterial verschmutzt werden. 
Im weiteren Verlauf der Durchlaufstrecke 28 gelangt das 
Endlosband durch eine Kuhlstrecke 46, in welcher das 
thermoplastische Material unter Bildung einer Bindemit- 
telmatrix innerhalb des Tragfasergewebes zum Erstarren 

15 gebracht wird. Hinter der Doppelbandpresse 20 kann das 
auf diese Weise hergestellte Plachband wie gezeigt auf 
eine Rolle 48 aufgewickelt werden. Alternativ dazu kann 
das Flachband auch parallel zur Durchlaufrichtung strei- 
fenweise aufgeteilt und auf verschiedenen Rollen aufge- 

20 rollt Oder unter Bildung von Flachbandlamellen abgelingt 
werden. Mit dem beschriebenen Verfahren lassen sich bei 
Bedarf unterschiedlich dicke Flachbander herstellen. In 
diesem Falle mufi nur darauf geachtet werden, dafi die Dik- 
ke der Thermoplastfolien 40 ',40" und damit die Menge des 

25 zur Verfugung stehenden Thermoplastmaterials der Dicke 
des Tragfasergewebes 38 und damit dem Aufnahemvolumen in 
den Leerraumen dieses Gewebes angepafit wird. 

Die in Pig. 2 in schematischer Weise dargestellte Anlage 
30 ist dagegen nur zur Herstellung relativ dunnwandiger 
Flachbander bestimmt und geeignet. Das von der Vorrats- 
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rolle 32 abgezogene Tragfasergewebe 38 wird in diesem 
Falle uber Umlenkrollen SO durch eine Suspensionsflotte 
52 gezogen, die eine vorzugsweise wassrige Suspension 
fein verteilter thermoplastischer Kunststoffteilchen ent- 
5 halt. Das Tragfasergewebe 38 wird in der Plotte 52 mit 
der wassrigen Thermoplastsuspension getrankt und gelangt 
als Endlosband 30 entlang der Durchlauf strecke 54 zu- 
nachst zu einer Verdampfungsstation 56, in welcher unter 
der Einwirkung der Heizung 58 Wasser in Richtung der 
10 Pfeile 60 aus dem Endlosband 30 ausgedampft wird. An- 
schlieSend durchlauf t das Endlosband 30 die Heizstrecke 
62, in der die im Tragfaserband verbleibenden Thermo- 
plastteilchen zum Schmelzen gebracht werden. In der nach- 
folgenden Kuhlstrecke wird das geschmolzene thermoplasti- 
15 sche Material unter Bildung der Bindemittelmatrix zum Er- 
starren gebracht. In der Rollenpresse 66 (Kalander) er- 
halt das Endlosband seine endgultige Dicke und wird so- 
dann auf einer Materialrolle 48 auf gewickelt . Auch in 
diesem Falle kann das Endlosband hinter der Presse 66 
20 parallel zur Durchlaufrichtung 68 unterteilt werden, be- 
vor es entweder aufgewickelt oder zu Plachbandlamellen 
abgelangt wird. 


Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die Erfindung 
25 bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
Flachbandes, bei welchem ein aus einer Vielzahl von par- 
allel ausgerichteten, mit Querfasern verwobenen Tragfa- 
sern bestehendes Tragfasergewebe 38 in eine Bindemittel- 
matrix aus Kunststoff eingebettet wird. Erf indungsgemafi 
30 wird das Tragfasergewebe mit einer Bindemittelmatrix aus 
thermoplastischem Material ausgesteift und gegen Plussig- 
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keitsdurchtritt abgedichtet . Zur Bildung der Bindemittel- 
matrix kann das Tragf asergewebe 38 entweder mit einer Po- 
lie 40' ,40" aus thermoplastischem Material verpreEt, er- 
hitzt und wieder abgekiihlt werden. Alternativ dazu wird 
5 das Tragf asergewebe 38 zunachst mit einer vorzugsweise 
wassrigen Thermoplast- Suspension 52 durchtrankt und an- 
schlieSend unter Verdantpfen des Wassers und Schmelzen des 
thermoplastischen Materials erhitzt und unter Bildung der 
erstarrten Bindemittelmatrix wieder abqekuhlt 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandes , bei wel- 
chera ein aus einer Vielzahl von parallel ausgerichte- 
ten, mit Querfasern verwobenen Tragfasern bestehendes 
Tragfasergewebe in eine Bindemittelmatrix aus Kunst- 
stoff eingebettet wird, dadurch gekennzeichnet, daS 
gegen mindestens eine Breitseite des Tragf asergewebes 
(38) eine Folie (40 ',40") aus thermoplastischem Ma- 
terial angeprefit wird, dafi das thermoplastische Mate- 
rial der Thermoplastfolie (40-, 40") unter Einwirkung 
von Warme zum Schmelzen gebracht wird, daS das Trag- 
fasergewebe (38) unter der Einwirkung des Anprefi- 
drucks mit der Schmelze aus dem thermoplastischen Ma- 
terial getrankt wird und daS anschliefiend unter Auf- 
rechterhaltung des Anprefidrucks das thermoplastische 
Material unter Bildung der ausgeharteten Bindemittel- 
matrix abgekuhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Tragfasergewebe (38) und die mindestens eine 
Thermplastfolie (40' ,40") im Durchlauf verfahren ver- 
prefit, erhitzt und abgekuhlt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Tragfasergewebe (38) und die minde- 
stens eine Thermoplastfolie (40', 40") von Vorrats- 
rollen (32,34' ,34") abgezogen und entlang einer 
Durchlauf strecke (28) verprefit, erhitzt und abgekuhlt 
werden . 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Tragfasergewebe (38) in Rich- 
tung der Tragfasern der Durchlauf strecke (28) zuge- 
fuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi auf der freien Aufienseite der 
Thermoplastfolie (40 ',40") zusatzlich eine Schutzfo- 
lie (42 • , 42 " ) dem Tragfasergewebe zugef uhrt und wah- 
rend des Aufheiz- und Abkuhlvorgangs unter der Ein- 
wirkung des Anprefidrucks breitflachig mit dieser vor- 
zugsweise losbar verbunden wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi auch die Schutzfolie (42 ',42") von einer Vor- 
ratsrolle (36', 36") abgezogen und der gemeinsamen 
Durchlauf strecke (28) zugef uhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Flachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) auf mindestens eine Material- 
rolle (48) aufgewickelt wird. 


8. Verfahren nach einem der Anspruche l bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Flachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) in parallel zur Durchlauf rich- 
tung ausgerichtete Streifen aufgeteilt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Flachband (30) hinter der 
Durchlauf strecke (28) unter Bildung von Flachbandla- 
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mellen abgelangt wird. 

10- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Tragf asergewebe (38), die 
5 mindestens eine Thermoplastfolie (40 ',40'') und die 

gegebenenf alls vorhandene Schutzf olie (42 1 , 42 1 • ) zwi- 
schen zwei umlaufenden PreSbandern (24) einer Doppel- 
bandpresse (20) verpreBt, erhitzt und abgekilhlt wer- 
den. 

10 

11. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandes, bei wel- 
chem ein aus einer Vielzahl von parallel ausgerichte- 
ten, mit Querfasern verwobenen Tragf asern bestehendes 
Tragf asergewebe in eine Bindemittelmatrix aus Kunst- 

15 stoff eingebettet wird, dadurch gekennzeichnet, daS 

das Tragf asergewebe (38) mit einer vorzugsweise wass- 
rigen Suspension (52) aus fein verteilten thermopla- 
stischen Kunst stoff part ikeln getrSnkt wird, dafi das 
so getrankte Tragfasergewebe unter Einwirkung von 

20 warme getrocknet wird, daS das auf dem getrockneten 

Tragfasergewebe abgeschiedene thermoplastische Mate- 
rial unter Einwirkung von W&rme zum Schmelzen ge- 
bracht und anschlieSend unter Bildung der erstarrten 
Bindemittelmatrix wieder abgekuhlt wird* 

25 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das von einer Rolle abgezogene Tragfasergewebe 
(38) im Durchlauf durch eine Suspensionsf lotte (52) 
hindurchgefuhrt wird. 
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13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Flachband (3 0) vor, wahrend oder 
nach dem Erstarren der Bindemittelmatrix geprefit oder 
kalandriert wird. 

5 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daS mehrere einzelne Flachbander ziir 
VergroEerung der WandstSrke breitflachig unter Ein- 
wirkung von Druck und Warme miteinander verbunden 

10 werden. 

15. Flachband, das eine Vielzahl von parallel ausgerich- 
teten Tragfasern aufweist, die unter Bildung eines 
Tragfasergewebes (38) mit Querfasern verwoben sind 

15 und die zusammen mit den Querfasern in eine Bindemit- 

telmatrix aus thermoplastischem Material eingebettet 
sind, wobei die Bindemittelmatrix die freien Zwi- 
schenraume des Tragfasergewebes (38) durchdringt. 

20 16. Flachbandlamelle nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das in die Bindemittelmatrix eingebet- 
tete Tragfasergewebe an mindestens einer Breitseite 
eine vorzugsweise abldsbare Schutzfolie trigt. 

25 17. Flachbandlamelle nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daS ein thermoplastischer Kunststoff 
aus der Gruppe Polyolefine, Vinylpolymere , Polyamide, 
Polyacetale, Polycarbonate, Polyure thane und Ionomere 
vorgesehen ist. 
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18. Plachbandlamelle nach einem der Anspriche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Tragfasern Kohl en - 
stoffasern enthalten oder als solche ausgebildet 
sind. 

19. Flachbandlamelle nach einem der Anspruche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daE die Tragfasern Aramidfa- 
sern, Glasfasern oder Polypropylenfasern enthalten 
Oder als solche ausgebildet sind. 

20. Flachbandlamelle nach einem der Ansprxiche 16 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Schutzfolie aus einem 
Duroplast, wie Polyester oder aus einem Elastomer, 
wie Silikon-Kautschuk, oder aus silikonbeschichtetem 
Papier besteht. 

21. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 
bis 14 zur Herstellung von Flachbandlamellen zur Ver- 
st&rkung von lastaufnehmenden oder lastubertragenden 
Bauteilen vorzugsweise aus Beton, Mauerwerk, Kunst- 
stoff oder Holz. 
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